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^ (57) Abstract: The invention relates to a method and plant for rolling and subsequent reeling of metal strip (1), in particular, steel 
S strip (1), on at least one opening reeling core (20), driven in rotation, whereby the metal strip (1) is inspected in longitudinal sections 
2 for rolling anomalies. The above permits an economical and rapid inspection of strip samples (1 a) in the continuous rolling process, 
whereby the strip sample (la) is led to and stopped on an inspection table (1 1) for a free inspection by means of a lower lying reeling 
O station, inline" within the rolling line (2a). The invention further relates to a device for carrying out said method. 
^ I Fortsetzung auf der ndchsten Seite] 
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— mit internationalem Recherchenbericht 
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(57) Zusammenfassung: Bin Verfahren zum Walzen und anschlieBenden Haspeln von Metallband (1), insbesondere von Stahl- 
band (1), auf zumindest einen drehangetriebenen, spreizbaren Haspeldorn (20), wobei das Metallband (1) in Langenabschnitten auf 
Walzanomalien untersucht wind, gestattet eine wirtschafdiche und schnelle Inspektion von Bandproben (1 a) im kontinuierlichen 
Walzprozess dadurch, dass die Bandprobe (la) innerhalb der Walzlinie (2a) „inline" Uber eine tiefer liegende Haspelstation (18) 
hinweg auf einen Inspektionstisch (11) fUr eine frier Einsichtnahme geleitet und gestoppt wird. Die Erfindung bettrift auch eine 
Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens. 
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Verfahren und Anlage zum Walzen und anschlieBenden Haspeln von Me- 
tallband, insbesondere von Stahlband 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Walzen und anschlieBenden Haspeln 
von Metallband, insbesondere von Stahlband, auf zumindest einen drehange- 
triebenen, spreizbaren Haspeldorn, wobei das Metallband in Langenabschnitten 
auf Walz-anomalien untersucht wird. 

Aus der Praxis ist ein Karussellhaspel mit einer separaten lnspektionslinie be- 
kannt. Das aus der Walzstrafte austretende Stahlband wird zu Coils gewickelt. 
Zur Bandinspektion ist es erforderlich, ein ganzes Coil aus dem Materialfluss zu 
entnehmen und auf Walzfehler zu untersuchen. Diese Untersuchung ist sehr 
zeitaufwendig und wirtschaftlich nachteilig. Zum einen besteht nur eine geringe 
Zugriffsmfiglichkeit und zum anderen kann die Ursache einer Walzanomalie 
erst verzogert beseitigt werden. Es tritt daher auch ein erheblicher Zeitverlust 
ein, in dem die Produktion mit den Fehlern weiterlauft. 

Karussellwickelanlagen mit paarweisen Haspeldornen sind bekannt ( EP 0 812 
634 B1). Eine solche Bauweise steht jedoch nicht unmittelbar in Zusammen- 
hang mit einer lnspektionslinie. 

In einem weiteren Karussellhaspel mit zwei Haspeldornen ( EP 1 039 970 B1 ) 
wird eine geeignete Ausbildung des Antriebs fOr die Haspeldorne vorgeschla- 
gen. 

Eine andere Ausbildung eines Karussellhaspels mit zwei Haspeldornen ( EP 0 
773 178 B1 ) betrifft ebenfalls die Gestaltung der Antriebe fur die Haspeldorne, 
so dass auch hier die Zuordnung einer lnspektionslinie zu der Haspelstation 
nicht berticksichtigt wird. 


BESTATIGUNGSKOPIE 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Walzen und an- 
schlielienden Haspeln von Metallband, insbesondere von Stahlband, und eine 
Anlage vorzuschlagen, die eine wirtschaftliche und schnelle InspekOon von 
Bandproben im kontinuierlichen Walzprozess gestattet. 

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemaft dadurch gelSst, dass die Bandpro- 
be innerhalb der Walzlinie Jnline" Ober eine tiefer liegende Haspelstation hin- 
weg auf einen Inspektionstisch fur eine freie Einsicht geleitet und gestoppt wird. 
Dadurch werden erhebliche Vorteile gegenQber einem separaten Inspektions- 
verfahren aulierhalb der Walzlinie erzielt: Bei einem Inspektionsschnitt wird ei- 
ne Blechtafel unmittelbar auf den inspektionstisch befordert, so dass Fehler- 
quellen des Walzprozesses schneller erkannt werden konnen. Zudem wird nur 
eine Bandprobe in Form der Blechtafel benotigt und nicht ein ganzes Coil aus 
dem Materialfluss. Damit ist eine kurze Zugriffszeit gegeben, urn die schnelle 
Inspektion durchzufuhren. Die Investition eines zusatzlichen Inspektionshaspels 
sowie eines Wickelbund-Ausfahrwagens kann eingespart werden. 

Der Walzprozess wird nach weiteren Merkmalen dadurch vorteilhaft unterstiitzt, 
dass nach dem Schneiden der Bandprobe der neue Bandanfang nach unten, 
unter den Inspektionstisch gelenkt und auf einen oberen Haspeldorn oder einen 
unteren Haspeldorn gewickelt wird. Dieser Vorgang findet statt, ohne den konti- 
nuierlichen Walzprozess zu unterbrechen. 

Eine Ausgestaltung besteht darin, dass die Bandproben durch Gurtbandforderer 
abgebremst werden, die in dem Inspektionstisch integriert sind. 

Besonders vorteilhaft ist sodann, dass ein auf den oberen Haspeldorn angewik- 
keltes Wickelbund wahrend des kontinuierlichen Walzbetriebs urn 180° ge- 
schwenkt und auf einen vorgegebenen maximalen Bunddurchmesser fertig ge- 
wickelt wird. 
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5 Die Handhabung fertiger Wickelbunde kann sodann dadurch verbessert war- 
den, dass auf dem unteren Haspeldorn gehaspelte Wickelbunde nach unten 
abgesenkt 

und parallel zur Haspeldomachse ausgefahren werden. Dabei kOnnen die Wik- 
kelbunde unmittelbar Qber eine Wickelbund-Hubvorrichtung abgesenkt werden. 

10 

Der Teil der Erfindung, der die Anlage betrifft, geht von einer Anlage zum Wal- 
zen und anschlielienden Haspeln von Metallband, insbesondere von Stahlband, 
aus, die hinter einer WalzstraSe, an das letzte Walzgerust anschlieliend, ange- 
ordnet ist und mit einer Inspektionseinrichtung fQr die Untersuchung des Metall- 
15 bandes auf Walzanomalien ausgestattet ist. 

Die gestellte Aufgabe wird vorrichtungstechnisch und erfindungsgemaJJ da- 
durch gelQst, dass die Haspelstation unter der Ebene eines zur Walzlinie Jnline" 
verlaufenden Inspektionstisches angeordnet ist, auf dem eine Bandprobe frei 
20 eingesehen werden kann. 

Das aus dem letzten Walzgerust austretende Stahlband kann derart gefuhrt 
werden, dass am Eingang zur Haspelstation ein Ablenkaggregat zur Ablenkung 
des Metallbandes auf zumindest einen Haspeldorn vorgesehen ist. 

25 

Das Metallband kann bei einer Restlange auf die beiden Haspeldorne verteilt 
werden, wenn nach einer weiteren Ausgestaltung die Haspelstation aus einem 
jeweils unterhalb der Ebene des Inspektionstisches exzentrisch innerhalb eines 
Drehrahmens angeordneten oberen Haspeldorn und einem unteren Haspeldorn 
30 gebildet ist. 

Ein Umschalten der Haspeldorne urn 180° wird aulierdem dadurch erzielt, dass 
der obere Haspeldorn und der untere Haspeldorn auf einer durch die Mit- 
tenachse des Drehrahmens verlaufenden Diametralen liegen und urn 180° 
35 schwenkbar sind. 
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5 Wie Versuche ergeben haben, ist es besonders vorteilhaft, dass die Diametrale 
unter einem Winkel zur Horizontalen von ca. 15° bis 25° veriauft 

Die 180°-Drehung wird dabei derart erzielt, dass der Drehrahmen fQr die Has- 
peldorne auf drehangetriebenen StQtzrollen gelagert ist. 


Weiterhin kann das Aufwickeln auf den unteren Haspeldorn dadurch noch ver- 
bessert werden, dass dem unteren Haspeldorn ein ein- oder ausschwenkbarer 
Andruckrollen-Arm mit einer Andrtlckrolle zugeordnet ist. 

15 In der Zeichnung ist ein AusfQhrungsbeispiel der Erfindung dargesteilt, das 
nachstehend naher erlautert wird. 


In einer Walzstrafte, wie z.B. einer Conti-Walzstra&e, wird Metallband 1, insbe- 
25 sondere Stahlband 1 , hinter dem letzten WalzgerQst 2 der Walzlinie 2a, auf- 
grund von Bandproben 1a mit einigen Metern Lange, auf Abweichungen (An- 
omalien), z.B. in der Oberflache, der Geometrie, auf Dickenunterschiede, Wel- 
ligkeiten u. dgl. geprQft. Die dafiir eingerichtete Auslaufeinrichtung besteht hin- 
tereinanderfolgend aus einem Dickenmessgerat 3, einem Kantenprofil- 
30 Messgerat 4, einer Planheitsmessrolle 5, einem Fuhrungstisch 6, einem ersten 
Treibrollenaggregat 7, einer Trommelschere 8 zum Schneiden der Bandprobe 
1a, einem zweiten Treibrollenaggregat 9 und einem Ablenkaggregat 10. Die 
Walzlinie 2a fortsetzend ist ein Inspektionstisch 11 angeordnet. Sobald die 
Trommelschere 8 Signale zum Schneiden erhalt, entsteht die Bandprobe 1a 
35 innerhalb der Walzlinie 2a „inline u und bewegt sich Qber eine tiefer liegende 
Haspelstation 18 hinweg auf den Inspektionstisch 11 und wird fur eine freie Ein- 
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Es zeigen: 
Fig. 1 
20 Fig. 2 


eine Seitenansicht der Haspelstation mit Inspektionslinie, 
dieselbe Seitenansicht der Haspelstation mit Inspektionstisch in 
vergrofcertem MalSstab und 

eine weiter vergroBerte Darstellung der Haspelstation. 


Fig. 3 
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5 slchtnahme an einer Bandstopp-Vorrichtung 12 gestoppt. Die Bandprobe 1a 
wird dabei durch Gurtbandfdrderer 17 abgebremst, die in aufeinanderfolgenden 
Inspektionstischen 1 1 integriert sind. 


Im weiteren Verlauf werden Bandproben 1a mittels eines dritten Treibrollenag- 
10 gregats 13 weitertransportiert in eine Schere 14, in der TeilstQcke geschnitten 
und Qber eine Rutsche 15 in einen Schrottwagen 16 gelangen. Der Transport- 
Antrieb der Bandproben 1a erfolgt mittels der Gurtbandferderer 17. Zur Siche- 
rung wahrend der Bandinspektion ist die Bandstopp-Vorrichtung 12 abge- 
schwenkt. 

15 

in Fig. 2 ist die Haspelstation 18 grofier dargestellt. Diese weist einen Rie- 
menwickler-Schwenkrahmen 19 auf, der mittels eines separaten hydraulischen 
Schwenkantriebs 19a urn eine Schwenkachse 19b schwenkbar ist. In der Has- 
pelstation 18 sind ein oberer Haspeldorn 20 und ein unterer Haspeldorn 21 
20 drehbar angetrieben angeordnet. Der obere Haspeldorn 20 ist von zwei Rie- 
menwickler-Armen 22 umgeben. Die Riemenwickler-Arme 22 k6nnen Ober ei- 
nen hydraulischen Riemenwicklerarm-Schwenkantrieb 26 aus- oder einge- 
schwenkt werden ( vgl. auch Fig. 3). 

25 Nach dem Schneiden der Bandprobe 1 a wird der neue Bandanfang nach unten 
mittels des Ablenkaggregats 10 und unter den Inspektionstisch 11 gelenkt und 
auf dem oberen Haspeldorn 20 oder auf dem Haspeldorn 21 gewickelt. Der 
Walzprozess wird durch den jeweiligen Schneidvorgang nicht unterbrochen. 


30 Ein auf dem oberen Haspeldorn 20 angewickelter Wickelbund 25 wird wahrend 
des kontinuierlichen Walzbetriebs urn 180° geschwenkt und auf einen vorgege- 
benen maximalen Bunddurchmesser 25a fertig aufgewickelt. 


35 


Die auf dem unteren Haspeldorn 21 gewickelten Wickelbunde 25 werden mit- 
tels einer Wickelbund-Hubvorrichtung 24 abgesenkt und auf einem Wickelbund- 
Ausfahrwagen 23 parallel zur Haspeldornachse austransportiert. 
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5 

In Fig. 2 bzw. Fig. 3 ist ferner gezeichnet, dass am Eingang 27 zur Haspelstati- 
on 18 das Ablenkaggregat 10 das Metallband 1 aus der Walzlinie 2a in einem 
gewQnschten Winkel zu dem Haspeldorn 20 und / oder 21 biegt. Aulier dem 
Riemenwickler-Schwenkrahmen 19 ist in der Haspelstation 18 ein Drehrahmen 
10 28 vorgesehen, in dem die Haspeldorne 20 und 21 drehgelagert und angetrie- 
ben sind. Die Haspeldorne 20 und 21 liegen exzentrisch zur Mittenachse 28a 
des Drehrahmens 28 mit gleichen Abstanden auf der Diametralen. Der 
Drehrahmen 28 stutzt sich auf Stutzrollen 29, die drehangetrieben sind. Die 
Diametrale verlauft zur Horizontalen unter einem Winkel von ca. 15° bis 25°. 

15 

Ein Wickelbund 25 (Fig. 3) kann mit einem maximalen Bunddurchmesser 25a 
gewickelt werden. Im Bereich des unteren Haspeldorns 21 befindet sich am 
Gehause der Haspelstation 18 ein angelenkter Andruckrollen-Arm 30, der an 
seinem vorderen Ende eine Andriickrolle 31 tragt. Der AndrQckrollen-Arm 30 
20 kann von der mit dicken ausgezogenen Linien gezeichneten Ruhe-Position in 
eine mit dQnnen, gestrichelten Linien gezeichnete Arbeitsposition vor- und zu- 
ruckgeschwenkt werden. 
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Bezugszeichenliste 



1 

Metallband, Stahlband 

10 

1a 

Bandprobe 


2 

(letztes) WalzgerOst 


2a 

Walzlinie 


3 

Dickenmessgerat 


4 

Kantenprofil-Messgerat 

15 

5 

Planheitsmessrolle 


6 

Fuhrungstisch 


7 

erstes Treibrollenaggregat 


8 

Trommelschere 


9 

zweites Treibrollenaggregat 

20 

10 

Ablenkaggregat 


11 

Inspektionstisch 


12 

Bandstopp-Vorrichtung 


13 

drittes Treibrollenaggregat 


14 

Schere 

25 

15 

Rutsche 


16 

Schrottwagen 


17 

Gurtbandforderer 


18 

Haspelstation 


19 

Riemenwickler-Schwenkrahmen 

30 

19a 

(hydraulischer) Schwenkantrieb 


19b 

Schwenkachse 


20 

oberer Haspeldorn 

35 




21 

unterer Haspeldorn 
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5 22 
23 

24 
25 
25a 
10 26 
27 
28 
28a 
29 

15 30 
31 


20 


25 


Riemenwickler-Arm 
Wickelbund-Ausfahrwagen 
Wickelbund-Hubvorrichtung 
Wickelbund 

maximaler Bunddurchmesser 

(hydraulischer) Riemenwicklerarm-Schwenkantrieb 

Eingang zur Haspelstation 

Drehrahmen 

Mittenachse des Drehrahmens 
Stiitzrollen 
AndrQckrollen-Arm 
AndrQckrolle 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Walzen und anschlieftenden Haspeln von Metallband (1), 
insbesondere von Stahlband (1), auf zumindest einen drehangetriebenen, 
spreizbaren Haspeldorn (20), wobei das Metallband (1) in Langenabschnit- 
ten auf Walzanomalien untersucht wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Bandprobe (1a) innerhalb der Walzlinie (2a) „inline" Qber eine tiefer 
liegende Haspelstation (18) hinweg auf einen Inspektionstisch (11) fur eine 
freie Einsichtnahme geleitet und gestoppt wird. 

2. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass nach dem Schneiden der Bandprobe (1a) der neue Bandanfang nach 
unten, unter den Inspektionstisch (11) gelenkt und auf einen oberen Haspel- 
dorn (20) oder einen unteren Haspeldorn (21) gewickelt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Bandproben (1a) durch Gurtbandforderer (17) abgebremst werden, 
die in den Inspektionstisch (11) integriert sind. 

4. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein auf den oberen Haspeldorn (20) angewickeltes Wickelbund (25) 
wahrend des kontinuierlichen Walzbetriebs urn 180° geschwenkt und auf 
den vorgegebenen maximalen Bunddurchmesser (25a) fertig gewickelt wird. 
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5. Verfahren nach einem der AnsprGche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass auf dem unteren Haspeldorn (21) gehaspelte Wickelbunde (25) nach 
unten abgesenkt und parallel zur Haspeldornachse ausgefahren werden. 

6. Anlage zum Walzen und anschlieflendem Haspeln von Metallband (1), ins- 
besondere von Stahlband (1), die hinter einer WalzstralJe, an das letzte 
WalzgerQst (2) anschlieliend, angeordnet ist und mit einer Inspektionsein- 
richtung fur die Untersuchung des Metallbandes (1) auf Walzanomalien 
ausgestattet ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Haspelstation (18) unter der Ebene eines zur Walzlinie (2a) „inline tt 
verlaufenden Inspektionstisches (11) angeordnet ist, auf dem eine Bandpro- 
be (1a) frei eingesehen werden kann. 

7. Anlage nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass am Eingang (27) zur Haspelstation (18) ein Ablenkaggregat (10) zur 
Ablenkung des Metallbandes (1) auf zumindest einen Haspeldorn (20; 21) 
vorgesehen ist. 

8. Anlage nach einem der AnsprOche 6 oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Haspelstation (18) aus einem jeweils unterhalb der Ebene des In- 
spektionstisches (11) exzentrisch innerhalb eines Drehrahmens (28) ange- 
ordneten oberen Haspeldorn (20) und einem unteren Haspeldorn (21) gebil- 
det ist. 
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9. Anlage nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der obere Haspeldom (20) und der untere Haspeldorn (21) auf einer 
durch die Mittenachse (28a) des Drehrahmens (28) verlaufenden Diametra- 
10 len liegen. 

10. Anlage nach einem der Anspruche 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

15 dass die Diametrale unter einem Winkel zur Horizontalen von ca.15° bis 25° 
verlauft. 

1 1 .Anlage nach einem der Anspruche 6 bis 10, 
20 dadurch gekennzeichnet, 

dass der Drehrahmen (28) fur die Haspeldorne ( 20; 21) auf drehangetrie- 
benen Stiitzroilen (29) gelagert ist. 

25 12. Anlage nach einem der Ansprilche 6 bis 1 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass dem unteren Haspeldorn (21) ein ein- oder ausschwenkbarer AndrOck- 
rollen-Arm (30) mit einer AndrOckrolle (31) zugeordnet ist. 





ONAL SEARCH REPORT 


Intern a^^l Application No 

PCT/EP 03/14938 


A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER 

IPC 7 B21C47/00 B21B38/00 


According to international Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC 


a FIELDS SEARCHED 


Minimum documentation searched (classification system foDowed by classification symbols) 

IPC 7 B21C B21B 


Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are Included in the fields searched 


Electronic data base consulted during the International search (name of data base and, where practical, search terms used) 

EPO-Internal , WPI Data 


C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 


Category ° Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages 


Relevant to claim No. 


EP 0 497 182 A (DANIELI OFF MECC) 
5 August 1992 (1992-08-05) 
the whole document 


US 4 549 700 A (GANSEUER H0RST) 
29 October 1985 (1985-10-29) 
the whole document 

US 1 474 319 A (CROSBY FRED B) 
13 November 1923 (1923-11-13) 
the whole document 

EP 0 812 634 A (KVAERNER METALS CLECIM) 
17 December 1997 (1997-12-17) 
cited 1n the application 
figures 1-6 

r -/- 


4,5,8-11 


m 


Further documents are listed In the continuation of box C. 


El 


Patent family members are listed In annex. 


° Special categories of cited documents : 

"A" document defining the general state of the art which is not 

considered to be of particular relevance 
*E a earlier document but published on or after the International 

filing dale 

■L" document which may throw doubts on priority clalm(6) or 
which Is cited to establish the publication date of another 
citation or other special reason (as specified) 

'O* document referring to an oral disclosure, use, exhibition or 
other means 

*P a document published prior to the International filing date but 
later than the priority date claimed 


m V later document published after the international filing date 
or priority date and not In conflict with the application but 
cited to understand the principle or theory underlying the 
invention 

•X* document of particular relevance; the claimed invention 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
involve an Inventive step when the document is taken alone 

■y document of particular relevance; the claimed invention 

cannot be considered to Involve an inventive step when the 
document is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination being obvious to a person skilled 
in the art. 

■&' document member of the same patent family 


Date of the actual completion of the international search 


17 May 2004 


Date of mailing of the international search report 


03/06/2004 


Name and mailing address of the ISA 

European Patent Office, P.R 5818 Patentlaan 2 
lML-2280HVR|swqk 
TeL (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl. 
Fax (+31-70)340-3016 


Authorized officer 


RUter, F 


form PCT/tSA/210 (second sheet) (January 2004) 


ONAL SEARCH REPORT 


Intema^fel Application No 

PCT/EP 03/14938 


C.<Cont!nuatJon) DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 


Category « 


Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages 


Relevant to cf aim No. 


EP 0 773 178 A (MANNESMAN AG) 
14 May 1997 (1997-05-14) 
cited 1n the application 
figures 1-3 


4,5,8-11 


Form pct/isa/210 (continuation ot second sheet) (January 2004) 


INTEfig 

■"IONAL SEARCH REPORT 

Intema^Bri 

application Mo 


Ration on patent family me 

jnbefs 

PCT/EP 03/14938 

patent document 

| Publication 

Patent family 

Publication 

cited In search report 

date 

member(s) 


date 


EP 0497182 


05-08-1992 


IT 1248124 B 

AT 120992 T 

DE 69201973 Dl 

DE 69201973 T2 

EP 0497182 Al 

ES 2071354 T3 


05-01-1995 

15- 04-1995 
18-05-1995 
07-09-1995 
05-08-1992 

16- 06-1995 


US 4549700 A 29-10-1985 DE 3247705 Al 05-07-1984 

EP 0114935 A2 08-08-1984 

JP 59166411 A 19-09-1984 


US 1474319 A 13-11-1923 NONE 


EP 0812634 A 17-12-1997 


FR 

2749783 

Al 

19-12-1997 

AT 

197003 

T 

15-11-2000 

CN 

1173404 

A ,B 

18-02-1998 

CZ 

9701814 

A3 

18-03-1998 

DE 

69703314 

Dl 

23-11-2000 

DE 

69703314 

T2 

22-02-2001 

DE 

812634 

Tl 

28-05-1998 

EP 

0812634 

Al 

17-12-1997 

ES 

2110390 

Tl 

16-02-1998 

JP 

10072149 

A 

17-03-1998 

RU 

2169690 

C2 

27-06-2001 

SK 

74297 

A3 

08-07-1998 

US 

5904313 

A 

18-05-1999 


EP 0773178 

A 

14-05-1997 DE 

19543046 

Al 

15-05-1997 



DE 

59601415 

Dl 

15-04-1999 



EP 

0773178 

Al 

14-05-1997 



US 

5921498 

A 

13-07-1999 


Rxm PCT/ISA/210 (patent famDy annex) (January 2004) 


INTERNATIONALE 


HERCHENBERICHT 


Intern ankles AktonzDlchon 

PCT/& 03/14938 


A. KLASSIFIZIERUNQ DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES 

IPK 7 B21C47/00 B21B38/00 


Nach der Intematlonalen PatenttdasslflRaUon (IPK) oder nach der natlonalen K&ssfflkation und der IPK 


B. RECHERCH1ERTE GEBIETE 


Recherchterter MindestprQfstoff (Klassifikationssystem und Klassiflkationssymbole ) 

IPK 7 B21C B21B 


Recherchlerte aber nlcht zum MindestprQfstoff gehSrende Veroffentlichungen, soweit dtese unter die recherchlerten Gebtete fallen 


Wahrend der intematlonalen Recherche kon3Ultlerte etektronische Datenbank (Name der Datenbank und evU. verwendete Suchbegriffe) 

EPO-Internal , WPI Data 


C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAQEN 


Kalegorie 0 Bezeichnung der VerSffentlichung, sowett erforderlich unler Angabe der in Betracht kommenden Teile 


Betr. Anspruch Nr. 


EP 0 497 182 A (DANIELI OFF MECC) 
5. August 1992 (1992-08-05) 
das ganze Dokument 


US 4 549 700 A (GANSEUER H0RST) 
29. Oktober 1985 (1985-10-29) 
das ganze Dokument 

US 1 474 319 A (CROSBY FRED B) 
13. November 1923 (1923-11-13) 
das ganze Dokument 

EP 0 812 634 A (KVAERNER METALS CLECIM) 
17. Dezember 1997 (1997-12-17) 
1n der Anmeldung erwahnt 
Abbildungen 1-6 

-/-- 


4,5,8-11 


HI 


Weitere Veroffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu 
entnehmen 


Siehe Anhang Patentfamllie 


* Besondere Kategorien von angegebenen Verorfentltchungen : 

■A' VerGffenlDchung, die den allgemeinen Stand derTechnikdeftniert, 
aber nlcht als besonders bedeutsam anzusehen 1st 

"E" Siteres Dokument, das {edoch e ret am oder nach dem Internationale n 
Anmetde datum verdffentlicht worden 1st 

■f VerOffentDchung, die geelgnet 1st, ebien Prtorttaisanspruch zwelfelhatl er- 
echelnen zu tassen, oderdurch die das VerBffentllchungsdatum einer 
anderen !m Recherchenbertcht ganannten VerOffentlichung belegt werden 
soil odsr die aus elnem anderen besondsren Grund angegeben 1st (wie 
ausgefOhrt) 

■O' Veroffentllchung, die sich auf eine mQndliche Offenbarung, 

eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere Mafinahman bezieht 

■p" VerfirfentBchung, die vor dem Intematlonalen Anmetdedatum, aber nach 
dem beanspruchten Prtorttalsdatum veroftentncht worden 1st 


■T Spatere VerOffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum 
oder dem Prioritalsdatum veroffentlicht worden ist und mit der 
Anmeldung nicht kollidlert, sondern nur zum Verstandnis des der 
Erflndung zugrundellegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden 
Theorie angegeben 1st 

"X" Ver&ffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erflndung 
kann alletn aufgrund dieser VerOffentltehung nlcht als neu oder auf 
erflnderischer Tatigkelt beruhend betrachtet werden 

"V Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erflndung 
kann nlcht als auf erflnderischer TaOgkelt beruhend betrachtet 
werden, wenn die Verdffentlichung mlt einer oder mehreren anderen 
VerOfTentllchungen dieser Kategorte In Verbindung gebracht wlrd und 
dlese VerblndungfQreinen Fachmann naheliegendlst 

•&" Verdffentiichung, die MitgUed derselben Patentfamiiie 1st 


Datum des Abschlusses der intematbnalen Recherche 


17. Ha1 2004 


Absendedatum des Internationalen Recherche nberichts 


03/06/2004 


Name und Persian schrift der Intematbnalen Recherchenbehdrde 
Europ&isches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL-2280HVRl]swijk 
TeL (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 
Fax (+31-70) 340-3016 


Bevollmachtlgter Bedlensteter 

Rltter, F 


Foimblatt PCT/I8A/210 (Blatt 2) ( Januar 2004) 


INTERNATIONAL! 


CHERCHENBERICHT 


Intemat^Kies 

PCT/EP 0 


Aktenzeichen 


PCT/EP 03/14938 


C(Forteetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 


Kategorie* Bezeichnurtg der VerdffenUichung, sowelt erforderiteh unter Angabe der in Betrachl kommenden Telle 


Betr. Anspruch Nr. 


EP 0 773 178 A (MANNESMANN AG) 
14. Ma1 1997 (1997-05-14) 
in der Anmeldung erwahnt 
Abblldungen 1-3 


4,5,8-11 


Fcrmblatt PCT/iaV210 (Fortsetzung von Biatl 2) (Januar 2004) 


INTERNATIONALER 

Angaben zu VerSffentHchuni 



RCHENBERICHT 

selben Palentfamflle gehSren 


Internal) 

PCT/i 


enzetchen 

03/14938 


lm Recherchenbericht 

r 

Datum der 



Odium osr 

angefQhrtes Patentdokument 


VerOffentnchung 


Patenttamllle 

Verdffentitchung 

EP 0497182 

A 

05-08-1992 

IT 

1248124 B 

05-01-1995 



AT 

120992 T 

15-04-1995 




DE 

69201973 Dl 

18-05-1995 




UL 

69701973 T2 

07-09-1995 




EP 

0497182 Al 

05-08-1992 




Co 


16-06-1995 

US 4549700 

A 

29-10-1985 

DE 

3247705 Al 

05-07-1984 




EP 

0114935 A2 

08-08-1984 




JP 

59166411 A 

19-09-1984 

— — 

US 1474319 

A 

13-11-1923 

•KEINE 




— . 

EP 0812634 

A 

17-12-1997 

FR 

2749783 Al 

19-12-1997 




AT 

197003 T 

15-11-2000 




CN 

1173404 A ,B 

18-02-1998 




CZ 

9701814 A3 

18-03-1998 




DE 

69703314 Dl 

23-11-2000 




DE 

69703314 T2 

22-02-2001 




UL 


28-05-1998 




EP 

. 0812634 Al 

17-12-1997 




ES 

2110390 Tl 

16-02-1998 




OP 

10072149. A 

17-03-1998 




RU 

2169690 C2 

27-06-2001 




SK 

74297 A3 

08-07-1998 




US 

5904313 A 

18-05-1999 

EP 0773178 

A 

14-05-1997 

DE 

19543046 Al 

15-05-1997 




DE 

59601415 Dl 

15-04-1999 




EP 

0773178 Al 

14-05-1997 




US 

5921498 A 

13-07-1999 


Formblatt PCT/iSA/210 (Anhang PatentfamBIe) (Januar 20O4J 


